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(54) Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffrohren 

(57) Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffrohren mit 
einem Extruder, einem sich In Produktionsrichtung an- 
schliefSenden Rohrkopf (1) und einer Kalibrierstation (3), 
die Kalibrierwerkzeuge (40) aufweist, die der AufSenwan- 
dung des Rohres (10) aniiegen, dadurch gekennzeichnet, 
dafS als Kalibrierwerkzeuge eine Vielzahl von Lamellen 
(40) uber den Umfang des zu kalibrlerenden Rohres (10) 
aufeinanderfolgend im Abstand voneinander verteilt an- 
geordnet sind, wobei auch in Produktionsrichtung des 
Rohres (10) gesehen, eine Vielzahl solcher Lamellenkran- 
ze (42, 43) vorgesehen sind, deren jeweilige Lamellen (40) 
auf Lucke zu den Lamellen (40) des vorhergehenden La- 
melienkranzes angeordnet sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zur Herstellung von Kunststoffrohren gemaB dem Oberbe- 
griff des Hauptanspruches. 5 
[0002] In Kunststoffrohre produzierenden Einrichtungen 
bcstcht das Problem, daB Rohrc untcrschicdlichcr AuBcn- 
durchmesser mit gleichzeitig unterschiedlichen Wanddicke 
hergestellt werden miissen. Im Stand der Technik ist es da- 
bei erforderlich, daB entsprechend dem AuBendurchmesser 10 
des Rohres und der gewunschten, ublicherweise in Abhan- 
gigkeit des AuBendurchmessers genormten Wanddicke des 
Rohres entsprechende Werkzeuge ausgewecliselt werden 
miissen. Dies bedingt ein Stillsetzen der Maschine, einen 
hohen Arbeitsaufwand fur das Auswechseln der Werkzeuge 15 
und Verlust an Kunststoffmaterial, bis das neue Rohr wieder 
gezogen werden kann, Ein entsprechendes Ziehen des Roh- 
res, um bei einem bestehenden AuBendurchmesser ein Rohr 
geringerer Wandstarke herstellen zu konnen, verbietet sich 
deshalb, da die Molekiiikette des Kunststoffes gereckt und 20 
damit orientiert wird, so daB dadurch die Festigkeit des Roh- 
res negativ beeinfluBt wird, der Schrumpf- und die Falten- 
bildung aber gefordert werden, 

[0003] Aus der gattungsbildenden DE24 12 818A1 ist 
eine Vorrichtung zum Kalibrieren eines aus einer Strang- 25 
presse austretenden Rohres aus themioplastischem Kunst- 
stoff bekannt, wobei bei dieser bekannten Anordnung in 
Produktionsrichtung des Rohres gesehen, Kalibrierlamellen 
aufeinanderfolgend angeordnet sind. Jede Kalibrierlamelle 
weist einen KalibrierdurchlaB auf, der fur alle aufeinander- 30 
folgenden Kalibrierlamellen gleich und unveranderbar ist. 
Jede Kalibrierlamelle arbeitet mit einem nach oben abheb- 
baren Lamellensegment zusammen, das wahrend der An- 
laufphase der Produktion abgehoben werden kann, so daB 
das Einlegen des den Extruder bzw^ den Rohrkopf verlas- 35 
senden Rohres in den KalibrierdurchlaB erieichtert wird. 
Eine Variation des Rohrdurchmessers walirend des Produk- 
tionsverfahrens ist hier nicht moglich und nicht nahegelegt. 
[0004] Aus der DE 35 21 321 Al ist es bekanntgeworden, 
in einer Kalibrierstation MetaUbalge vorzusehen, die durch 40 
Strecken oder Zusammendriicken in ihrem inneren Durch- 
messer verandert werden konnen. Hierdurch soil dem beim 
Abkiihlen auftretenden Schwinden des Kunststoffmaterials 
sich andernden AuBendurchmesser entsprochen werden, um 
dadurch auch wahrend der Abkiihlphase und dem ggf. sich 45 
verringemden AuBendurchmesser des Rohres ein gutes Fuh- 
ren des Rohres in der Kalibrierstation zu ermogUchen. 
[0005] SchlieBIich ist es aus der WO 95/27601 Al be- 
kanntgeworden, bei einem gattungsfremden Herstellungs- 
verfahren fur Kunststoffrohre im Inneren des zu bildenden 50 
Rohres Formwerkzeuge, die durch einzelne Rollen gebildet 
werden, vorzusehen, wobei durch ein mehr oder weniger 
Aufweiten des AuBendurchmessers des von den Formwerk- 
zeugen bedingten Umfangskreises der Rohrdurclimesser 
verandert werden kann. Hierbei soil aber das Rohr durch 55 
eine Platte gebildet werden, die um dieses Formwerkzeug 
herum gewunden wird, wobei die Endkanten der Flatten 
miteinander verschweiBt werden sollen. Besondere Druck- 
roUcn bcaufschlagcn die beim Vcrbindcn der bcidcn Flatten 
hergestellte SchweiBnaht derart, daB nach auBen hin diese 60 
SchweiBnaht nicht mehr erkennbar sein soil. 
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zu schafifen, um wahrend der Produktionsphase 
des Rohres ohne Unterbrechung des Produktionsganges eine 
vollautomatisch gesteuerte Umstellung zwischen mehreren 65 
Kunststoffrohrdimensionen im kondnuierlichen Extrusions- 
prozeB zu erreichen, wobei der AuBendurchmesser und die 
Rohrwanddicke entsprechend den Kundenwunschen bzw. 



der Normung aufeinander abgestimmt sind. 

[0007] Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 

wird durch die Lehre des Hauptanspruches gelost. 

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteran- 

spriichen erlautet. 

[0009] Der ggf. schon vordimensionierte Massestrang 
kann gemaB der Erfindung in cine Kalibrierstation cintrctcn, 
in der unterschiedliche Rohrdimensionen einstellbar sind. 
Zwar ist es aus der WO 96 36 457 bekannt, geringfugige 
Kalibriereinstellungen in einer Kalibrierstation dadurch vor- 
zunehmen, daB durch eine Keilwirkung einzelne offene Ka- 
librierringe geringfiigig in ihrem Durchmesser verandert 
werden konnen. Mit einer solchen Anordnung ist aber eine 
Variation von RohrauBendimension nicht erreichbar, son- 
dern es wird lediglich dem Schrumpfverhalten entgegenge- 
wirkt. 

[0010] Der gemaB der Erfindung vorgesehene Kalibrier- 
station wird vorzugsweise durch eine Vielzahl von Lamellen 
gebildet, die an der AuBenseite des zu kalibrierenden Rohres 
iiber den Umfang verteilt und im Abstand zueinander ange- 
ordnet vorgesehen sind. Hierbei sind in Produktionsrichtung 
des Rohres gesehen eine Vielzahl solcher Lamellenkranze 
innerhalb der Kalibrierstation angeordnet, wobei die einzel- 
nen Lamellen der einzelnen Lamellenkranze auf Liicke zu- 
einander stehen, so daB eine problemlose Verstellung der 
einzelnen Lamellen des einzelnen Krauzes gegeniiber den 
Lamellen des nachfolgenden Krauzes oder des vorhergehen- 
den Krauzes moglich ist. 

[0011] Die Verstellung der Lamellen erfolgt motorisch 
oder von Hand, wobei durch eine einzige Handsteuerung 
alle Lamellenkranze gleichzeitig versteUt werden konnen. 
[0012] Die Rundung der Lamellen, mit der diese an der 

AuBenseite des Rohres anliegen, kann dem groBten zu fah- 
renden Rohrdurchmesser entsprechen. Werden kleinere 
Rohrdurchmesser gefahren, ist das behandelte Rohr also 
nicht ideal rund, sondem setzt sich aus kleinen, aneinander 
anliegenden Rundungen zusammen, die sich dann innerhalb 
des Kalibrierbades ausgleichen. 

[0013] Anstelle der vorbeschriebenen Lamellen konnen 
auch Verstellsegmente vorgesehen sein, die einen in ILangs- 
richtung des Rohres gesehen rohrformigen Korper schafifen, 
wobei die diesen Korper bildenden einzelnen Segmentstrei- 
fen sich verzahnend ineinander greifen, so daB auch bei Ver- 
stellungen auf einen groBeren Durchmesser am Rohr immer 
noch Bereiche dieser Segemente anliegen. 
[0014] Auch ist es moglich, die Kalibrierwerkzeuge durch 
an der AuBenseite des Rohres anliegende Rollen zu erstel- 
len, die iiber Fedem oder Hebel gesteuert einen RohrauBen- 
umfang definieren, der der gewiinschten Rohrdimension 
entspricht. 

[0015] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nach- 
folgend anhand der Zeichnung erlautert. Die Zeichnung 

zeigt dabei in 

[0016] Fig. 1 eine Gesamtansicht einer Produktionsein- 
richtung, in 

[0017] Fig. 2 in Produktionsrichtung gesehen einen 
Schnitt durch einen Kalibrierkopf, in 
[0018] Fig. 3 im Schnitt gemaB der Linie 3-3 in Fig, 2 die 
hintcrcinandcr angcordnctcn Lamellenkranze und in 
[0019] Fig. 4 eine abgeanderte Ausfiihrungsform. 
[0020] In Fig, 1 ist ein verstellbarer Rohrkopf erkennbar, 
der in Produktionsrichtung gesehen an einen in der Zeich- 
nung nicht dargestellten Extruder anschlieBt. An den ver- 
stellbaren Rohrkopf 1 schlieBt sich eine Vakuum-Saug- 
glocke 2 an, die mit einem VakuumanschluB 5 ausgeriistet 
ist, in der MeBvorrichtungen vorgesehen sind, die in Abhan- 
gigkeit des gewunschten RohrauBendurchmessers, das in 
der Saugglocke herrschende Vakuum einstellen, so daB da- 
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durch der rohrforaiige Schmelzestrom auf den gewunschten 
AuBendurchmesser eingestellt wird, d. h. aufgesaugt wird, 
wobei in der Vakuum-Saugglocke 2 bereits eine Vorkiihlung 
des Schmelzestranges erfolgen kann. In der Vakuum-Saug- 
glocke 2 kann in Verbindung mit dem verstellbaren Rohr- 5 
kopf eine genaue Rohrwanddicke eingestellt werden, wobei 
die Rohrwanddicke in Abhangigkcit dcs AuBcndurchmcs- 
sers des Rohres variiert werden kann. 
[0021] An die Vakuum-Saugglocke 2 schlieBt sich eine 
Kalibrierstation 3 an. Hier erfolgt durch eine mechanische 10 
Zentralverstellung das genaue Kalibrieren des AuBendurch- 
messers des Schmelzestranges und des schon teilweise aus- 
geharteten Rohres, wobei diese Kalibrierstation fur alle in 
Frage kommenden KunststofFe einsetzbar ist. In dieser Kali- 
brierstation konnen melirere Dimensionen auch mit den un- 15 
terschiedlichen Wanddecken eingestellt werden. 
[0022] In einem sich in Produktionsrichtung gesehen 
daran anschlieBenden Vakuum-Kalibrierbad 4 erfolgt dann 
das Auskiihlen und Ausharten des Kunststoffrohres durch 
Spriihwasser, wobei in der Zeichnung ein Wasserzuiauf 6 20 
und ein WasserabfluB 7 erkennbar ist. Weiterhin schlieBt an 
das Vakuum-KaUbrierbad 4 ein VakuumanschluB 8 an und 
das sich in dem Vakuum-Kalibrierbad 4 befindende Rohr 10 
lauft liber Stiitzrollen 11, die auch als KalibrierroUen be- 
zeichnet werden konnen und sich auf den gewunschten 25 
Rohrdurchmesser einstellen lassen. Die Oberflache des 
Rohres 10 ist relativ hart und das Rohr 10 verlaBt das Va- 
kuum-Kalibrierbad 4 durch eine Vakuumabdichtung 9, die 
sich entweder selbstandig auf den Rohrdurchmesser einstellt 
Oder in Abhangigkeit der eingestellten Rohrdimensionen in 30 
der Kalibrierstation 3 und/oder im Vakuum-Kalibrierbad 4 
eingestellt wird. In der Vakuumabdichtung 9 konnen Form- 
roUen angeordnet sein, die hydraulisch oder durch mechani- 
sche Fedem betatigt werden, wobei gleichzeitig hier in den 
Durchlauf des Rohres Wasser zur Schmierung und Abdich- 35 
tung eingefuhrt werden kann. 

[0023] Die Fig. 2 und 3 zeigen Schnitte durch eine Aus- 
fuhrungsform der Kalibrierstation 3. Es ist erkennbar, daB 
innerhalb der AuBenwandung 44 der Kalibrierstation eine 
Vielzahl von Lamellen 40 angeordnet ist, die iiber den Um- 40 
fang des Rohres 10 verteilt an der RohrauBenwandung an- 
liegen. Die anliegende Kante der Lamellen 40 weist dabei 
eine Rundung auf, die dem groBtmoglichen AuBendurch- 
messer des Rohres 10 entspricht. Aus Fig. 2 und Fig. 3 ist 
erkennbar, daB eine Vielzahl von LameHenkranzen 42 und 45 
43 hintereinander in Produktionsrichtung des Rohres gese- 
hen angeordnet sind. Bei der Darstellung in Fig. 3 sind fiinf- 
undvierzig Lamellenkranze angeordnet, jedoch ist hierauf 
die Erfindung in keiner Weise beschrankt. 
[0024] Bei der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 2 sind Stell- 50 
motore 45 vorgesehen, die gemeinsam gesteuert ein gemein- 
sames Verstellen aller Lamellenkranze bewirken, wobei 
auch hier die VersteUung der Stellmotore 45 zentral gesteu- 
ert mit der entsprechenden Steuerung in der Sauggmppe 2 
und dem Kalibrierbad 4 erfolgen kann. 55 
[0025] Fig. 4 zeigt eine Ausfiihrungsform, bei der eine 
Vielzahl von EinzelroUen 50 an der AuBenwand des herzu- 
stellenden Rohres anliegen, wobei die Rollen von Hebel 51 
gctragcn werden, die ubcr Stcllvorrichtungcn bcwcglich 
sind, so daB dadurch der gewunschte Innendurchmesser des 60 
RoUenkreises eingestellt werden kann. Die Stellvorrichtun- 
gen 52 und die Hebel 51 sind an einem Stellrad 53 angeord- 
net, daB iiber eine motorische Einrichtung umlaufend be- 
wegt werden kann. 
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mit einem Extruder, einem sich in Produktionsrichtung 
anschlieBenden Rohrkopf (1) und einer KaUbriersta- 
tion (3), die KaHbrierwerkzeuge (40) aufweist, die der 
AuBenwandung des Rohres (10) anliegen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als KaHbrierwerkzeuge eine Viel- 
zahl von Lamellen (40) iiber den Umfang des zu kali- 
bricrcndcn Rohres (10) aufcinandcrfolgcnd im Ab- 
stand voneinander verteilt angeordnet sind, wobei auch 
in Produktionsrichtung des Rohres (10) gesehen, eine 
\lelzahl solcher Lamellenkranze (42, 43) vorgesehen 
sind, deren jeweilige Lamellen (40) auf Liicke zu den 
Lamellen (40) des vorhergehenden Lamellenkranzes 
angeordnet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die VersteUung der Lamellen (40) moto- 

risch erfolgt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die VersteUung der Lamellen von Hand 
erfolgt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lamellen als Verstellsegmente ausge- 
bildet sind, die einen in Langsrichtung des Rohres ge- 
sehen ringformigen Korper schaffen, wobei die diesen 
Korper bildenden, einzelnen Segmentstreifen sich ver- 
zahnend ineinandergreifen. 

5. Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 
1, dadurch gekennzeichnet, daB die KaHbrierwerk- 
zeuge durch Rollen gebildet sind, die sich an die Au- 
Benseite des Rohres anlegen und der durch die RoUen 
gebildete theoretische Durchmesser versteUbar ist. 

6. Vorrichtung zur HersteUung von Kunststofifrohren 
mit einem Extruder, einem sich in Produktionsrichtung 
an den Extruder anschlieBenden Rohrkopf und einer 
Kalibrierstation, in der KaHbrierwerkzeuge an die Au- 
Benwandung des Rohres anlegbar sind, wobei der Mas- 
sespalt des Rohrkopfes (1) wahrend der Produktions- 
phase versteUbar ist, bei der am Ausgang des Rohrkop- 
fes (1) eine auf die AuBenseite des noch nicht erstarrten 
Rohres (10) einwirkende Vakuum-Saugglocke vorge- 
sehen ist, durch die der Massenstrangdurchmesser ge- 
steuert veranderbar ist, wobei an die Vakuum-Saug- 
glocke (2) sich die Kalibrierstation anschlieBt, in der 
w^ahrend der Produktionsphase unterschiedliche Rohr- 
durchmesser einstellbar sind und bei der ein sich an die 
Kalibrierstation (3) anschlieBendes Vakuum-Kalibrier- 
bad (4) vorgesehen ist, in dem das Rohr (10) abkiihlt, 
wobei das Vakuum-Kalibrierbad (4) eine sich selbstan- 
dig auf den Rohrdurchmesser einstellende Vakuumab- 
dichtung (9) aufweist. 
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